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Abstract of DE1 98361 93 

The surface layer (6) is prepared as a preform through coating. The coating is preferably sprayed-on. 
An Independent claim is included for the molding so produced. Preferred features: The preform is 
produced in a positive or negative auxiliary mold. This is made of silicone rubber, or is silicone-coated 
Before bonding with the core (2, 4), the preform is part-hardened. The surface material is dyed to the 
required color before coating. This is effected with three basic colors. 
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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren zum Aufbringen einer Oberflachenschicht 

@ Offenba rt ist ein Verfah ren zu m Aufbringen einer Ober- 
flachenschicht auf einen Korper, bei dem die Oberflachen- 
schicht in einem getrennten Fertigungsschritt durch Auf- 
tragen eines fluiden Materials ausgebildet wird. Dieser 
Vorformling wird dann mit einem Kern verprefct. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbringen ei- 
ner Oberflachenschicht auf einen Korper gemaB dem Ober- 
begriff des Patentanspruchs 1 und einen Formkorper, der mit 5 
einer derartigen Oberflachenschicht versehen ist. 

Derartige Oberflachenschichten werden haufig bei Kunst- 
stoffkarosserieteilen, insbesondere Windleitelementen von 
Lastkraftwagen eingesetzt. Da diese Karosseriebauteile den 
Gesamleindruck der Karosserie des Fahrzeuges entschei- 10 
dend pragen, werden hohe Anforderungen an die Oberfla- 
chenqualitat gestellt. 

Bei der Herstellung der Windleitelemente sind zwei 
Grundverfahren bekannt. 

Bei beiden Verfahren wird zunachst ein Kern vorgefertigt 15 
und dieser mit Glasfasermaterialien oder sonstigen Verstar- 
kungen und/oder Inserts belegt. Der Kern an sich besteht aus 
einem Schaumwerkstoff, beispielsweise Polyurethan. Diese 
sogenannte Murnie (Kern und Verstarkungslage) wird dann 
in eine Injektionsform eingelegt und mit der Obcrflachen- 20 
schicht versehen. 

Bei dem ersten Verfahren besteht diese Oberflachen- 
schicht aus einem Duroplast, beispielsweise Polyester-Gel- 
coat, das vor dem Einlegen der Mumie in die Form einge- 
spritzt wird. Nach dem Ausharten der Gelcoatschicht in der 25 
offenen Form wird die Mumie eingelegt, die Form geschlos- 
sen und Reaktionsharz, beispielsweise Epoxydharz uber ei- 
nen Misch-ZDruckkopf eingespritzt. Der Formkorper mit der 
Mumie, der Gelcoatbeschichtung und dem Epoxydharz har- 
tet dann unter Druck und/oder Warme aus. Der Zyklus die- 30 
ses Verfahren s wird nicht zuletzt durch die Aushartezeit der 
Polyester-Gelcoatschicht bestimmt. Wahrend dieser Zeit 
kann die Form nicht fur den eigentlichen ProduktionsprozeB 
(Injektion von Reaktionsharz) genutzt werden. 

Alternativ wird anstelle der Gelcoatschicht auch eine 35 
Oberflachenbeschichtung aus Thermoplast verwendet. Da- 
bei handelt es sich um eine Tiefziehfolie, die in einer eige- 
nen Tiefziehstation vorgefertigt wird. Das Tiefziehen erfolgt 
in der Regel durch Anlegen eines Unterdrucks, durch den 
die eingelegte Folie, beispielsweise eine ASA-Folie an die 40 
Umfangswandung der Tiefziehform angelegt wird. Ein 
Nachteil bei der Verwendung von Tiefziehfoiien besteht 
darin, daB ein erheblicher vorrichtungstechnischer Aufwand 
fur die Tiefziehstation erforderlich ist. Des weiteren konnen 
diese Tiefziehfoiien lediglich in vorbestimmten Farben ge- 45 
ordcrt werden, wobei die Hersteller auf der Abnahme von 
Mindestmengen pro Farbe bestehen. Bei dem Farbwechsel 
besteht ein erhebliches logistisches Problem, da die nichtbe- 
nodgten Folien einer Farbe zwischengelagert werden mus- 
sen. 50 

Demgegeniiber liegt der Erfindung die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren zum Aufbringen einer Oberflachen- 
schicht und einen mit einer derartigen Oberflachenschicht 
versehenen Formkorper zu schafTen, bei denen die Oberfla- 
chenschicht mit minimalem verfahrens- und vorrichtungs- 55 
technischen Aufwand aufbringbar ist. 

Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens durch die 
Merkmale des Patentanspruchs 1 und hinsichtlich des Form- 
korpers durch die Merkmale des Patentanspruchs 7 gelost. 

Durch die MaBnahme, die Oberflachenschicht als Vor- 60 
formling - auch Spritzhaut genannt - durch Auftragen, bei- 
spielsweise Streichen oder Spritzen eines fluiden Oberfla- 
chenmaterials herzustellen, kann der vorrichtungstechni- 
sche Aufwand gegeniiber dem Tiefziehverfahren wesentlich 
verringert werden, da keine teueren Vakuumapparaturen er- 65 
forderlich sind. Des weiteren besteht die Moglichkeit, das 
streich- oder spruhfahige Oberflachenmaterial in einem 
Mischkopf in den gewunschten Farbton einzufarben, so daB 



keine Zwischenlagerung unterschiedlicher Halbzeuge (Fo- 
lien) erforderlich ist. 

Ein wesentlicher Vorteil gegeniiber dem eingangs be- 
schriebenen Verfahren, bei dem die Oberflachenschicht 
durch ein Polyester-Gelcoat gebildet wurde, liegt darin, daB 
auf die Verwendung von Trennmitteln in der Injektionsform 
verzichtet werden kann, da der vorgefertigte Vorformling 
verhindert, daB das Epoxydharz in Kontakt mit den Form- 
wandungen kommt. 

Des weiteren kann die Zykluszeit gegeniiber dem Gel- 
coat- Verfahren wesentlich verringert werden, da die Ober- 
flachenschicht bereits im zumindest teilweise ausgeharteten 
Zustand in die Injektionsform eingebracht wird und somit 
der Zyklus im wesentlichen durch das Ausharten des Reak- 
tionsharzes bestimmt ist. Alternativ kann der Vorformling 
auch in der PreBform selbst vorgefertigt werden. 

Der Vorformling wird bereits ausgehartet oder zumindest 
teilweise ausgehartet mit dem Kern verpreBt. 

Durch das erfindungsgemaBe Verfahren wird eine auBerst 
hochwertige Oberflachenschicht gebildet, die bereits im gc- 
wiinschten Farbton vorliegt, so daB haufig auf eine Nachbe- 
arbeitung und sogar auf eine Nachlackierung verzichtet wer- 
den kann. 

Als fluides Oberflachenmaterial wird vorzugsweise ein 
Kunststoff, beispielsweise Polyurethan verwendet. 

Die Oberflachenqualitat laBt sich weiter verbessem, wenn 
die Hilfsform zumindest eine Silikonbeschichtung aufweist, 
so daB kein Trennmittel zur Herstellung des Vorformlinges 
erforderlich ist. Diese Ausgestaltung ermoglicht es somit, 
daB der Vorformling, das heiBt die durch Spritzen oder Strei- 
chen oder einen sonstigen Auftrag hergestellte Oberflachen- 
haut ohne Nachbearbeitung (Entfernung des Trennmittels 
oder Anschleifen) in die Injektionsform eingelegt und mit 
dem Kern verbunden werden kann. 

Die Hilfsform kann als Positiv- oder Negativform ausge- 
bildet werden. Der erstgenannte Fall ist fertigungstechnisch 
besser beherrschbar, da die Haut einfacher auf einen Positiv- 
korper auftragbar ist. Die Verwendung einer Negativform 
hat den Vorteil, daB die Haut mit einer besseren Konturtreue 
herstellbar ist. 

Das Einsteilen des erwiinschten Farbtones nach RAL 
kann durch Verwendung von drei Grundfarbtonen erfolgen, 
so daB die Mischung direkt in einem MischVSpritzkopf er- 
folgen kann und somit eine Farbumstellung auf einfachste 
Weise moglich ist. Das erfindungsgemaBe Verfahren ist so- 
mit schr flexibcl und auch bei Kleinscricn cinsetzbar. 

Die nach dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellten 
Formkorper zeichnen sich durch eine exzellente Oberfla- 
chenqualitat aus. 

Sonstige vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind 
Gegenstand der weiteren Unteranspriiche. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand schematischer 
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematisierte Darstellung eines Windleitele- 
mentes und 

Fig. 2 ein Schema des erfindungsgemaBen Verfahrens. 

Die Erfindung wird im folgenden am Beispiel der Her- 
stellung eines Windleitelementes fur einen Lastkraftwagen 
beschrieben, Selbstverstandlich ist die Erfindung auch bei 
anderen mit hochwertigen Oberflachenbeschichtungen ver- 
sehenen Bauteilen anwendbar. 

Fig. 1 zeigt einen Teilquerschnitt durch ein Windleitele- 
ment 1. Dieses hat einen Kern 2 aus einem geschaumten 
Kunststoff, beispielsweise Polyurethan. Dieser Kem 2 ist 
mit einem Verstarkungsgewebe 4 belegt, das beispielsweise 
aus Glasfaser- oder Kohlef asergewebe oder einem sonstigen 
Material bestehen kann. Durch den mit dem Verstarkungs- 
gewebe 4 belegten Kern 2 wird eine Mumie gebildet, die 
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nach dem Ausharten bei minimalem Gewicht eine auBerst 
hone Festigkeit aufweist. Da die Oberflache des Verstar- 
kungsgewebes 4 in der Regel nicht den asthetischen An- 
spriichen an ein Windleitelemerit geniigt, wird dieses mit ei- 
ner Oberflachenschicht 6 versehen, die bei bisher bekannten 5 
Losungen aus einer ASA-Folie oder einer Gelcoatschicht 
bestand, Bei einem nach der Erfindung hergestellten Form- 
korper besteht die Oberflachenschicht 6 aus einer Elasto- 
merhaut, beispielsweise einem Polyurethan- Vorformling, 
der durch ein Reaktionsharz, beispielsweise Epoxydharz, 10 
Polyesterharz oder PUR-Harz mit der Mumie verbunden ist. 

Die Herstellung eines derartigen Windleitelementes 1 
wird anhand Fig. 2 erlautert. 

In einem ersten Verfahrensschritt wird ein Vorformling 
aus einem Kunststoff, beispielsweise einem elastomeren 15 
Material, vorzugsweise aus Polyurethan hergestellt. Dies er- 
folgt durch Aufspritzen oder -spruhen des Polyurethans mit- 
tels einer Spritzanlage auf eine Hilfsform, auf der das aufge- 
spritzte Material aushartet, so daB eine elastische Haut aus 
dem Kunststoff gebildet wird. Das Auftragcn des Materials 20 
kann selbstverstandlich auch auf andere geeignete Weise, 
beispielsweise durch Aufstreichen, AufgieBen oder ahnli- 
ches erfolgen. Bei der Konstruktion des erfindungsgemaBen 
Verfahrens zeigte es sich, daB die Verarbeitung mittels einer 
Spritzanlage besonders vorteilhaft ist, da der Spritzkopf mit 25 
einer Mischdiise ausgebildet werden kann, iiber die mehrere 
unterschiedlich eingefarbte Farbkomponenten zusammen- 
gemischt werden konnen, so daB die Polyurethanmasse auf 
einen vorbestimmlen RAL-Farbton einslellbar ist. Die Ein- 
stellung ist mit besonders geringem Aufwand moglich, 30 
wenn jeder gewunschte Farbton durch geeignete Mischung 
von drei Grundfarbtonen eingestellt wird. 

Das Ablosen des Vorformlings (Spritzhaut) von der Hilfs- 
form ist besonders einfach, wenn diese mit einer Silikonbe- 
schichtung versehen ist oder volistandig aus Silikon ausge- 35 
bildet wird. Durch diese Variante wird praktisch eine selbst- 
trennende Form gebildet, da die Polyurethanschicht sehr 
einfach, ohne Verwendung von Trennmitteln von der Sili- 
konoberflache abnehmbar ist. Durch den Verzicht auf 
Trennmittel entfallt auch die Notwendigkeit, dieses nach der 40 
Entformung des Vorformlings zu entfernen, so daB das Ver- 
fahren gegeniiber herkommlichen Losungen, bei denen 
Trennmittel verwendet werden muB, wesentlich vereinfacht 
ist. Prinzipiell kann die Hilfsform sowohl als Positiv- als 
auch als Negativform ausgebildet werden. Beim Einsatz ei- 45 
ner Positivform konnen keine genarbten Oberflachcn hergc- 
stellt werden, da die Formseite der Spritzhaut beim Einlegen 
in die als Negativform ausgebildete Injektionsform nach in- 
nen gerichtet ist, Der Vorteil liegt jedoch darin, daB sich 
durch das Ausbilden der AuBenhaut auf einer Positivform 50 
Sichtflachen mit exzellenter Oberflachenqualitat herstellen 
lassen, die beim Einlegen in die Negativ-Injektionsform 
dann die AuBenflachen bilden. Die Nachbearbeitung ist da- 
her auf ein Minimum reduziert. Vorteil bei der Verwendung 
von Negativformen ist die bessere Konturtreue der Spritz- 55 
haut. 

Die auf diese Weise hergestellten Vorformlinge werden 
entweder zwischengelagert oder direkt in einer Injektions- 
form weiterverarbeitet. Der Vorformting kann ausgehartet 
sein, es ist jedoch auch vorstellbar, daB er erst bei der Wei- 60 
terverarbeitung in der Injektionsform volistandig aushartet. 

In diese Injektionsform wird die parallel hergestellte Mu- 
mie eingelegt, die - wie zuvor beschrieben - aus dem mit ei- 
ner Verstarkungsschicht (Verstarkungsgewebe) 4 belegten 
Kem 2 besteht. Bei flachigen Korpern, die umlaufend mit ei- 65 
ner Oberflachenschicht 6 versehen werden sollen, werden 
somit zunachst zwei Vorformlinge in eine obere und eine 
untere Formhalfte der Injektionsform eingelegt und an- 
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schlieBend die belegte Mumie in die untere Formhalfte ein- 
gebracht. AnschlieBend wir die Injektionsform geschlossen 
und Epoxydharz in den Bereich zwischen dem Vorformling 
und der Mumie eingespritzt, so daB eine innige Verbindung 
des Schichtaufbaus (Kern 2, Verstarkungsgewebe 4, Ober- 
flachenschicht 6) erfolgt. Die Injektionsform ist selbstver- 
standlich mit Entliiftungseinrichtungen versehen, durch die 
eingeschlossene Luft und uberfliissiges Epoxydharz austre- 
ten kann. 

Die Umfangswandungen der Injektionsform sind voilfla- 
chig durch die Vorformlinge abgedeckt, so daB das Epoxyd- 
harz nicht in direkten Kontakt mit den Formwandungen tre- 
ten kann. Da der unmittelbare Kontakt des Harzes mit den 
Umfangswandungen der Injektionsform zuverlassig verhin- 
dert ist, sind die Entformungskrafte zum Herausnehmen des 
fertiggestellten Formkorpers und der VerschleiB der Injekti- 
onsform gegenuber herkommlichen Losungen auf ein Mini- 
mum reduzuiert. Des weiteren kann auf die Verwendung 
von Trennmitteln verzichtet werden, so daB die Taktzeiten 
aufgrund der cntfallcnden Notwendigkeit des Auftragens 
und Entfernens von Trennmittel wesentlich verkurzt werden 
konnen. Des weiteren ist der logistische Aufwand minimal, 
da kein Trennmittel an den Injektionsformen bereitgestellt 
werden muB. 

Nach dem Einspritzen des Epoxydharzes hartet der Ver- 
bund unter Warme und Druck aus, so daB das Wmdleitele- 
ment 1 aus der Injektionsform entnommen werden kann. 
Das Windleitelement 1 zeichnet sich durch eine hervorra- 
gende Oberflachenqualitat aus, wobei die Oberflachen- 
schicht bereits in der gewiinschten Farbe vorliegt und kei- 
neriei Nachbearbeitung, wie beispielsweise das Entfernen 
von Trennmittel oder das Beseitigen von Oberflachenfeh- 
lern erforderlich ist. Die Ausbildung des Formkorpers durch 
die Injektion von Reaktionsharz ist allgemein als RTM-Ver- 
fahren bekannt, so daB hinsichtlich weiterer Details auf den 
Stand der Technik verwiesen werden kann. 

Bei besonders hohen Anforderungen kann auf die Ober- 
flachenschicht 6 eine zusatzliche Lackschicht aufgebraucht 
werden. In diesem Fall ist der Aufwand ebenfalls sehr ge- 
ring, da die Oberflachenschicht 6 nicht mit Trennmittel oder 
sonstigen Materialien verunreinigt ist, so daB eine gute Ba- 
sis fur das Auftragen des Lackes zur Verfugung gestellt 
wird. 

Bei der zuvor beschriebenen Alternative kann die kann 
die Kapazitat der Injektionsform in optimaler Weise ausge- 
nutzt werden, da die Taktzeit nicht durch das Ausharten der 
Oberflachenschicht verlangert wird. Bei der GroBserienfer- 
tigung werden dabei in der Regel mehrere Injektionsformen 
einer zentralen Spriihanlage zugeordnet, so daB eine just-in- 
time-Fertigung moglich ist und keine Zwischenlagerung der 
Vorformlinge erforderlich ist. 

Selbstverstandlich konnen anstelle des Polyurethans auch 
andere geeignete duro- oder thermoplastische Materialien 
zur Ausbildung der Oberflachenschicht verwendet werden. 
Es ist ebenfalls moglich, den Vorformling einstiickig auszu- 
bilden, so daB die oberen und unteren GroBflachen der Mu- 
mie durch einen beispielsweise umschlagartig gefalteten, 
einseitig offenen Vorformling abgedeckt sind. 

Bei einer vereinfachten Variante des Verfahrens konnte 
man auf die Hilfsform verzichten und die Elastomer-Ober- 
flachenschicht direkt in die Form zum Pressen/Ausharten 
des Formkorpers einbringen. Dabei ware zwar der vorrich- 
tungstechnische Aufwand geringer, die Taktzeit der PreB- 
form ware aber langer als bei der vorbeschriebenen Verfah- 
rens weise. Prinzipiell laBt sich jeder geeignete Kunststoff 
zur Ausbildung des Vorformlings verwenden. 

Offenbart ist ein Verfahren zum Aufbringen einer Ober- 
flachenschicht auf einen Korper, bei dem die Oberfiachen- 
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schicht in einem getrennten Fertigungsschritt durch Auftra- 
gen eines fluiden Materials auf eine Hilfsform ausgebildet 
wird. Dieser Vorformling wird dann mit einem Kern ver- 
preBt. 

5 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Aufbringen einer Oberflachen- 
schicht (6) auf einen Korper (2, 4), mit den Sehritten: 

- Herstellen eines Kerns (2, 4), 10 

- Einbringen einer Oberfiachenschicht (6) in eine 
Form, 

- Einlegen des Kerns (2, 4) in die Form und 

- SchlieBen der Form und Ausharten des Form- 
korpers unter Druck und/oder Hitze, 15 

dadurch gekennzeichnet, daB die Oberfiachenschicht 
(6) als Vorformling durch Auftragen, vorzugsweise 
Aufspriihen eines Oberflachenmaterials vorgefertigt 
wird. 

2. Verfahren nach Patcntanspruch 1, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB das Oberflachenmaterial ein Kunststoff, 
vorzugsweise Polyurethan ist. 

3. Verfahren nach Patentanspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Vorformling in einer Hilfs- 
form vorgefertigt wird. 25 

4. Verfahren nach Patentanspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hilfsform eine Silikonform oder sili- 
konbeschichtete Hilfsform ist. 

5. Verfahren nach Patentanspruch 3 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Hilfsform als Positiv- oder 30 
Negativform ausgebildet ist. 

6. Verfahren nach einem der Patentanspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Vorformling vor der 
Verbindung mit dem Kern (2, 4) zumindest teilweise 
ausgehartet wird. 35 

7. Verfahren nach einem der Patentanspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Oberflachenmaterial 
vor dem Auftragen in den gewiinschten Farbton der 
Oberfiachenschicht eingefarbt wird. 

8. Verfahren nach Patentanspruch 7, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB das Einfarben mit drei Grundfarben er- 
folgt. 

9. Formkorper, insbesondere ein nach dem Verfahren 
gemaB einem der vorhergehenden Patentanspruche 
hergestelltes Windieitelement mit einem Kern und ei- 45 
ner vorgefertigten Oberfiachenschicht aus einem Ela- 
stomer, vorzugsweise einem PU-Material. 
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